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La preeente inv ntion concerne un fil metallique pour le 
soudage automatique ou semi-automatique , a savoir des fils- 
•lectrodes massifs ou remplis, en particulier en acier, qu'n.1 
s'agit de souder bous atmosphere de gaz protecteur ou sans gaz 
? protecteur ou sous un flux de poudre. 

Pour le soudage semi-automatique ou completement automatx- 
que, on utilise des fils electrodes massifs ou remplis qu'on 
tire sans torsion et qu'on extrait de bobines ou couronnes avant 
leur utilisation par l'appareil de soudage. Les fils peuvent 
presenter sur leur surface des enrobages metalliques de cuivre, 
de bronze, de zinc et d'aluminium qui facilitent le glissement 
des fils dans les buses d'amenee et qui, en raison de leur bon- 
ne conductibilite electrique, favorisent en meme temps le passa- 
ge du courant de la buse au f il-electrode . On utilise egalement 
15 des fils ne portent pas d'enrobage en surface. Ces fils donnent 
facilement lieu a des perturbations des qu'il s'est forme, sur la 
surface, des coucb.es de rouille qui s'accumulent dans la buse 
d'amenee, parce que la surface interieure de la buse racle la 
surface exterieure du fil, et qui empecnent le passage du courant 
de la buse au fil. II existe egalement des fils-electrodes qui 
portent sur leur surface des revetements pelliculaires non con- 
ducteurs. II faut enlever ceux-ci par raclage pendant le passage 
a travers la buse, ou bien,s«ils sont sous la forme d'un vernxs 
de revetement, les vaporiser par la chaleur de frottement du fxl- 
25 electrode centre la surface interieure de la buse. Dans le pre- 
mier cas, on risque que, par suite de 1 • accumulation de substan- 
ces superficielles riclees, le fil.-electrode reste bloque dans 
la buse et que, par suite, l'operation de soudage soit interrom- 

pue . 

30 Les fils traversent les corps des buses., qui ont une lon- 

gueur de 30 a 200 mm, a des vitesses allant de 1 a 25 m/mn. 
Leur diametre est compris entre 0,4 et 3,0 mm. Comme ils sont 
redresses par les galets d' entrainement des appareils, situes 
entre la buse et la bobine de fil, ils n'ont souvent, du fait 
35 de leur rectilinearite et de leur absence de torsion, qu'un 
point de contact ou une courte ligne de contact a l'interieur 
de la buse pour le passage du courant. Plus la difference en- 
tre le diametre du fil et le diametre interieur de la bus est 
faibl , plus grande est la possibility du contact entre le fil 
40 et la buse, mais plus grand aussi est le risque que le fil- 
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Electrode se coinoe du fait d f un d£faut d circularity de sa 
section, du raclage du revStement superficial, d'un pliage du 
fil, etc... 

L'objet de la presente invention est d'affranchir des d£- 
5 fauts indiqu6s les fils dicrits ci-dessus constituant des fils- 
electrodes pleins ou remplis. 

A cet effet 1* invention privoit d'onduler sur sa longueur 
un fil-6lectrode plein ou rempli, destinS au soudage automati- 
que ou semi-automatique(avec ou sans atmosphere de gaz protec- 

10 teur, ou sous f lux de poudre). Oette ondulation doit exister 
au moins quand le fil traverse la buse d 1 amende de la machine 
de soudage. L 1 ondulation peut done 6tre effectu^e dans la ma- 
chine de soudage avant que le fil p6nfetre dans la buse ou bien 
encore dfcs avant, a l'ext&rieur de I'appareil de soudage. II 

15 est avantageux de r^gler l f une par rapport k I 1 autre la hau- 
teur des ondulations, la longueur des ondulations et la lon- 
gueur de la huse d 1 amende du courant de ^appareil de soudage. 
II est apparu avantageux que la distance h entre les sommets 

■ 

des ondulations soit comprise entre 1,5 et 2 fois le diam&tre 
20 du fil, comme indique par des exemples sur le tableau ci-des- 

sous : 

Diam^tre d du fil Distance entre les som- Bapport h/d 
(mm) mets h des ondulations (mm) 



0,6 1,2 2 

25 0,8 1,4 1,75 

1,0 1,6 1,6 

1,2 1,8 1,5 

1,6 2,4 1,5 

2,4 3,6 1,5 

30 3,0 4,0 1,3 

Les diam&tres int£rieurs des buses d'amen6e du courant 
dependent des hauteurs h des ondulationso 

La longueur d^ndnlation 1 est de pr6f6rence sup6rieure a 
5 mm. Pendant que le fil traverse la buse de contact, au moins 
35 trois sommets d f ondulations sont de pr6f 6 re nee en contact avec 
la buse. 

Dans le cas ou il s'agit de former, aprfes d^vidage, les 
ondulations dans les fils d6oa devid6s, on peut les produire 
au moyen de roues dent6es ayant des formes appropri4es et dis- 
40 poshes conform^ment a la figure 2. Oes roues d nt6es peuv nt 
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servir en m§me temps a amener le fil-electrode & la buse de 
contact de l'appareil de soudage. 

Comme on le voit sur la figure 2, les roues dent£es sont 
superposees, leurs axes paralleles sont perpendiculaires a 
5 I'axe du fil, et la tgte de la dent d'une roue penetre dans le 
creux de la dent de la roue oppos6e. La hauteur h de l'ondula- 
tion d6pend de la profondeur de penetration, et la longueur 
d'ondulation 1 du creux de dent existant. On peut les modifier 
en modifiant la distance entre les axes des x roues dentees. II 

10 est avantageux d'utiliser des couples de roues dentees dans 

lesquels chaque roue a sa propre commande. Des couples de roues 
dent6es dans lesquels une roue seulement est licence et I 1 autre, 
entralnee par le fil, toume en mSme temps, produisent egale- 
ment des fils ondnies, mais les ondulations sont un peu dissyme- 

^5 triques par suite du glissement. Oomme dejja indique, on peut 

Sgalement produire les ondulations dans le fil Electrode a I'ex- 
terieur de l'appareillage de soudage, Le fil est alors enroule 
en bobine ou en couronne a I'etat de fil ondul 6 * Les rouleaux 
de transport les appareils de soudage sont de 

20 preference en matiere, telle que du caoutchouc durci ou un me- 
tal mou> qui ne font pas disparaltre I'ondulation dans 1 pas- 
sage a travers les rouleaux de transport* 

Les fils-eiectrodes ondul6s presentent en particulier les 
avantages suivants pour le soudage automatique ou semi-automa- . 

25 tique : 

Les sommets des ondulations provoquent une modification 
constante des emplacements de contact dans les buses d'amene 
du courant. On est cert ain que plusieurs emplacements de con- 
tact existent simultanement ; ils dependent de la longueur de 
30 ia buse et de la longueur des ondulations . Avec une longueur 
de buse de 30 mm, on est assure d*au moins trois emplacements 
de contact • 

II ne peut pas se produire de bouchage de la buse pax des 
substances superficielles enlevees par raclage, provenant de re- 
35 vStements metalliques ou non. Elles sont entrainees hors de la 

buse par les creux des ondulations. 

La realisation de fils-electrodes ondul€s n'est pas liee 
a la condition que le produit de depart soit un fil rectiligne 
sans torsion. On peut egalement utiliser des fils a torsion non 
40 redress6s* nroul6s ou pSle-m§le. Les tolerances du diamfetre du 
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fil sont situ6es dans les limites de +0,06 mm. L'utilisation du 
fil-6lectrode ondnl6 ne suppose pas que les fils out une sec- 
tion circulaire; ils peuvent n'Stre pas ronds. Les fils ondules 
peuvent se passer de rev&tement m^talliques. On soude sans dif- 
ficulte les fils ondul6s munis de rev&tements non conduct eurs 
du courant sous la forme d'oxydes ou de vends. Les revStements 
sont enleves par meulage aux emplacements de contact a l'int^- 
rieur de la buse et de 1' amende du fil, de sorte que des con- 
tacts electriques se orient dans la buse. La substance enlev6e 
par raclage est expulsee de la buse par les creux des ondula- 
tions. Des couches en vernis vaporisables sont elimin^es 
par la cbaleur de la buse. La chaleur est la somme de la chaleur 
propre de I f extr6mit6 du fil, transmise par l , arc 6lectriqu , 
du frottement entre la surface ext6rieure du fil et la surface 
int^rieure de la buse et de la resistance electrique dans le 
passage du courant entre la buse et le fil. Des temperatures su- 
perieures a 60°C sont n6cessaixes pour la vaporisation. L 1 ef- 
fort d f avance des roues dentees pour produire les ondulations 
dans le fil-6lectrode est gtfand, de sorte qu'on peut prendre de 
longs tubes souples d'amenee (en longueurs allant jusqu'a 10 m 
et davantage) entre les rouleaux de transport de l f appareil t 
la buse. 
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1. - Pil-electrode plein ou rempli, en acier ou autre metal 
d'apport de soudage, pour le soudage automatique ou semi-auto- 
matique, avec ou sans atmosphere de gaz protecteur, ou sous un 

5 flux de poudre, caracterise en.ce que l 1 electrode est ondulee. 

2. - Fil-6lectrode suivant la revendication 1 7 caracteris6 
en ce que la distance h du sommet d'une ondulation au sommet 
de V ondulation suivant e est comprise entre 1,3 et 2 fois le 
diametre d du fil et la longueur d'oridulation est d»au mollis 

10 5 sm* 

3. - lil-electrode suivant I'une des revendications 1 et 2, 
caracterisS en ce qu'il presente des vrevStements metalliques 
conducteurs de l f electricite ou des revStements non metalliques 

finalement yaporisatles. 
15 Pil-electrode suivant l'une des revendications 1 a 3, 

caracteris6 en ce que sa partie non encore ondulee est redres- 

s6e sans torsion. • 

Iil-6lectrode suivant I'une des revendications 1 a 3> 

caracterisS en ce que sa partie non encore ondulee n'est pas 
20 redress6e et a de la torsion. 

6,_ Fil-electrode suivant l'une des revendications 1 a 5» 
caracterise en ce qu'il a une section non circulaire et une -to- 
lerance de diamfetre d 1 environ +0,06 mm. 



70 26150 



PI* Unique 



2055181 




Fig. 2 



<f> 0,6 -3mm 
h'1,2 - U mm 
I • > 5mm 



